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ANALISIS PENGGUNAAN ENERGI SEBAGAI UPAYA KONSERVASI ENERGI PADA 
INDUSTRI BATIK LAWEYAN  




Industri batik merupakan salah satu industri padat energi. Dimana proses produksinya masih 
memiliki ketergantungan yang besar akan bahan bakar (kayu bakar dan gas) dan penggunaan listrik 
yang tinggi. Selain itu, dinilai adanya inefisiensi penggunaaan energi pada proses produksi sehingga 
mempengaruhi output produksi perusahaan. Dengan adanya inefisiensi pada proses produksi batik 
maka dapat mengurangi nilai ekonomi yang disebabkan oleh adanya peningkatan biaya produksi. 
Tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi penggunaan energi pada UKM Batik 
Laweyan, menetapkan konsumsi energi untuk memproduksi satu meter kain batik., serta melakukan 
analisis efisiensi dan biaya energi serta memberikan rekomendasi perbaikan dalam rangka 
penghematan energi. 
Analisis penggunaan energi dihitung berdasarkan penggunaan energi disetiap tahapan proses 
produksi batik yaitu pengecapan, pewarnaan, pencucian, pelorodan dan pencucian setalah pelorodan. 
Hasil dari penelitian menunjukan konsumsi energi pada UKM Batik Putra Laweyan sebesar  19557.22 
kJ/meter untuk jenis pewarna rhemasol dan 19547.85 kJ/meter untuk pewarna naptol, sedangkan 
untuk pewarna indigosol sebesar 19575.71 kJ/meter. Dan dari hasil pengolahan data diketahui nilai 
efisiensi energi pada proses produksi batik dinilai masih relatif kecil sehingga diperlukan rekomendasi 
dalam rangka penghematan energi. 
Kata Kunci : Batik, Analisis Energi, Konsumsi Energi, Efisiensi. 
 
Abstract 
Batik industry is one of energy-intensive industries. Where the production process still has a 
great dependence on fuel (fuelwood and gas) and high electricity usage. In addition, assessed the 
inefficiency of energy use in the production process that affects the production output of the company. 
With the inefficiency in batik production process can reduce the economic value caused by the 
increase of production cost. 
The purpose of this research is to identify the energy usage of SME Batik Laweyan, to 
determine energy consumption to produce one meter of batik cloth, and to do efficiency analysis and 
cost analysis to recommend improvement in order to save energy. 
Analysis of energy use is calculated based on energy usage in every stage of batik production 
process that is tasting, coloring, washing, pelorodan and washing after pelorodan. The result of the 
research shows the energy consumption in SME Batik Putra Laweyan for 19557.22 kJ / meter for 
rhemasol and 19547 Kj/Meter for  naptol dyes, while for indigosol dye is 19575.71 kJ / Meter. And 
from the data processing, it is known that the value of energy efficiency in the batik production process 
is still relatively small so it needs recommendation in the framework of energy saving. 










Industri batik merupakan sektor industri kreatif yang memberikan kontribusi cukup besar 
bagi PDB Indonesia. Selain itu, dengan diakuinya batik oleh UNESCO sebagai Intangible Cultural 
Heritage of Humanity asal Indonesia, tentunya hal ini memberikan dampak positif bagi industri batik 
karena permintaan produk batik baik dari dalam maupun luar negeri setiap tahunnya semakin 
meningkat. Kampung Batik Laweyan yang merupakan salah satu sentra indusri batik terbesar di 
Indonesia pun ikut merasakan dampaknya. Hal ini ditandai dengan jumlah pengusaha batik yang 
semakin meningkat tiap tahunnya. Namun pada perkembangannya industri batik Laweyan 
menghadapi beberapa tantangan baik dari segi internal maupun eksternal. Dari segi internal industri 
batik mengalami kendala seperti input tenaga kerja, bahan baku, energi dan modal harus dioptimalkan 
penggunaanya yang akhirnya dapat mendukung output produksi perusahaan. 
Industri Batik merupakan salah satu industri padat energi. Dimana proses produksinya masih 
memiliki ketergantungan yang besar akan bahan bakar (kayu bakar dan gas) dan penggunaan listrik 
yang tinggi (EKONID, 2016). Hal tersebut dapat dinilai bahwa adanya inefisiensi penggunaan energi 
di industri batik (Nurdalia, 2006). Dengan adanya inefisiensi pada proses produksi batik maka dapat 
mengurangi nilai ekonomi yang disebabkan oleh adanya peningkatan biaya produksi.  
Oleh sebab itu, untuk meningkatkan efisiensi penggunaan energi dapat dilakukan dengan 
konsevasi energi. Konsevasi energi adalah suatu upaya dalam rangka penghematan dan pengurangan 
penggunaan energi melalui satu cara peningkatan efisiensi dalam penggunaan energi tanpa 
mengurangi produktivitas produksi (Laksmana, 2007). Konservasi energi merupakan salah satu cara 
dalam menerapkan manajemen energi (Kementerian ESDM , 2012) 
Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan maka diperlukan penelitian yang mengkaji 
tentang analisis penggunaan energi pada proses pembuatan batik cap guna mengetahui jumlah 
konsumsi energi yang diperlukan untuk memproduksi batik cap serta mengukur tingkat efisiensi 
penggunaan energi yang dapat dijadikan sebagai dasar dalam memberikan rekomendasi dalam rangka 
konservasi energi. 
2. METODE 
Penelitian ini dilaksanakan di Batik Putra Laweyan yang beralamatkan di Jl. Sidoluhur, Laweyan, 
Grogol, Kabupaten Sukoharjo, dengan obyek penelitian berupa jenis batik cap. Tahapan penelitian 





Pada tahapan persiapan yang dilakukan adalah observasi awal pada UKM Batik Putra Laweyan 
tujuannya untuk mengatahui permasalahan-permasalahan yang terjadi pada industri batik. Teknik 
pengumpulan data yang dilakukan yaitu dengan wawancara dan observasi . Sedangkan pengolahan 
data energi dibedakan berdasarkan jenis zat pewarna yang digunakan pada UKM Batik Putra Laweyan 
yaitu rhemasol, naptol dan indigisol. 
Adapun pengolahan data untuk kebutuhan energi dilakukan dengan persamaan berikut: 
1) Energi Listrik 
Energi listrik diperoleh dengan cara mengalikan daya yang terpasang pada pompa dengan waktu yang 
diperlukan untuk menghasilkan volume air yang dibutuhkan pada proses pewarnaan, pencucian, dan 
pelorodan.  Perhitungan besarnya energi listrik dilakukan dengan pengukuran debit air terlebih dahulu 
dan persamaannya berikut (Bueche, frederick J dan Eugene Hecht, 1997) : 
   𝑄 =  
𝑉
𝑡
         (1) 
Sedangkan untuk mengetahui lama waktu yang dibutuhkan pompa air untuk menghasilkan volume air 
total adalah dengan persamaan (2): 
𝑇 =  
𝑉𝑡𝑜𝑡
𝑄
            (2) 
Untuk energi listrik per output bahan diperoleh dengan cara membagi total energi proses dengan 
kapasitas produksi (Pratiwi, 2009) : 
𝐸𝐿 =  
𝑃 𝑥 𝑡 𝑥 𝑁𝑒
𝑃𝑟𝑜𝑑
       (3) 
EL = Energi listrik  (Joule) 
Vtot = Volume air total  ( liter) 
V = Volume air terukur ( liter) 
Q = Debit ( Liter / menit) 
P = Daya terukur (watt) 
T = Waktu yang dibutuhkan pompa untuk menghasilkan 1 liter air (menit) 
T = Total waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan volume total (menit) 
Ne = Nilai Unit Energi Listrik  (Joule/Watt) 
2) Energi Gas LPG 
Untuk menghitung energi gas LPG yang digunakan pada proses pengecapan maka persamaannya 
sebagai berikut (Triono, 2009): 
EBg =  
𝐺𝑖 𝑥 𝑁𝐸𝑖
𝑃𝑟𝑜𝑑





EBg = Energi bahan bakar gas (joule/Meter) 
𝐺𝑖 = Jumlah penggunaan bahan bakar Gas ( liter ) 
Prod = Kapasitas produksi ( meter) 
NEi = Nilai Unit Energi jenis i (joule) 
3) Energi Kayu Bakar 
Untuk menghitung energi kayu bakar yang digunakan pada setiap proses pelorodan maka 
persamaannya (Triono, 2009): 
EBk =  
𝑅𝑖 𝑥 𝑁𝐸𝑘
𝑃𝑟𝑜𝑑
        (5) 
EBk = Energi bahan bakar kayu (joule/Meter) 
Ri = Jumlah penggunaan bahan bakar kayu ( kg ) 
Prod = Kapasitas produksi ( meter) 
NEk = Nilai Unit Energi jenis kayu bakar (joule/kg) 
Setelah diketahui jumlah penggunaan energi maka dilakukan perhitungan efisiensi penggunaan 
energi dilakukan pada setiap tahapan proses pembatikan.  
1) Efisiensi Kayu Bakar 
Untuk menghitung efisiensi kayu bakar perlu dicari dahulu laju energi yang dibutuhkan untuk 
memasak air pada proses pelorodan dengan menggunakan persamaan (Belenio, 2005): 
𝑄𝑘 =  
𝑚𝑓  𝑥 𝐸𝑠
𝑇
      (6) 
𝑄𝑘 = Laju energi yang dibutuhkan (Joule/proses) 
𝑚𝑓 = Masa air ( kg)  
𝐸𝑠 = Energi Spesifik ( Joule / kg) 
𝑇 = Waktu Pemasakan (Jam) 
Sehingga efisiensi kayu bakar didapatkan dengan persamaan berikut (Belenio, 2005): 
𝜂𝑘 =  
𝑄𝑘
𝐻𝑉𝐹 𝑥 𝐹𝐶𝑅
 𝑥 100%        (7) 
𝜂𝑘 = Efisiensi ril penggunaan energi (%) 
𝑄𝑘 = Laju Energi yang dibutuhkan ( Joule)  
𝐻𝑉𝐹 = (heat value fuel), yaitu energi yang terkandung dalam bahan bakar 
(joule/kg) 






2) Efisiensi Gas 
Untuk menghitung efisiensi gas perlu dicari dahulu laju energi yang dibutuhkan untuk memasak 
malam pada proses pengecapan dengan menggunakan persamaan (Belenio, 2005): 
𝑄𝑖 =  
𝑚𝑖  𝑥 𝐸𝑠
𝑇
          (8) 
𝑄𝑘 = Laju energi yang dibutuhkan (KJoule) 
𝑚𝑖 = Masa malam ( gr)  
𝐸𝑠 = Energi Spesifik ( 42 KJoule / gr) 
𝑇 = Waktu Pemasakan (Jam) 
Sehingga efisiensi gas didapatkan dengan persamaan berikut (Belenio, 2005): 
𝜂𝑖 =  
𝑄𝑘
𝐻𝑉𝐹 𝑥 𝐹𝐶𝑅
 𝑥 100%     (9)  
𝜂𝑖 = Efisiensi ril penggunaan energi (%) 
𝑄𝑖 = Laju Energi yang dibutuhkan ( KJoule)  
𝐻𝑉𝐹 = (heat value fuel), yaitu energi yang terkandung dalam bahan bakar 
(Kjoule/kg) 
𝐹𝐶𝑅 = (fuel consumption rate), yaitu laju bahan bakar yang dibutuhkan (kg/waktu) 
3) Efisiensi Listrik 
Efisiensi listrik dihitung berdasarkan output yang dihasilkan dibagi dengan input energi yang 
digunakan. Adapun persamaannya sebagai berikut (Forsstorm 2011): 
𝜂𝐿 =  
𝑊𝑜𝑟𝑘 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 ( 𝑀𝑒𝑡𝑒𝑟)
𝐸𝑛𝑒𝑟𝑔𝑦 𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡 (𝑀𝑗𝑜𝑢𝑙𝑒)
       (10) 
 Tahapan analisa data merupakan tahapan kelanjutan dari data yang dihasilkan pada tahap 
pengolahan data. Data yang dianalisa berupa data penggunaan energi  pada setiap sumber energi, data 
konsumsi energi untuk pembuatan batik cap, dan dilakukan analisa terhadap tingkat efisiensi masing-
masing energi, serta memberikan rekomendasi yang penghematan energi dalam rangka konservasi 
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Gambar 1. Kerangka Pemecahan Masalah 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pada penelitian yang dilakukan di UKM Batik Putra Laweyan jenis energi yang dianalisa pada 
proses pembuatan batik cap adalah jenis energi langsung. Energi langsung adalah jenis energi yang 
memiliki hubungan atau peranan langsung terhadap proses produksi. Jenis energi langsung yang 
terdapat pada UKM Batik Putra Laweyan dikelompokan menjadi 3 jenis yaitu energi bahan bakar gas 
yang berasal dari penggunaan gas LPG untuk mencairkan malam/lilin pada proses pengecapan, energi 
kayu bakar yang berasal dari penggunaan bahan bakar kayu pada proses pelorodan, serta energi listrik 
yang dihasilkan dari pompa air yang digunakan untuk mengalirkan air pada proses pewarnaan, 
pencucian 1, pencucian 2, pelorodan, serta pencucian 3. Jumlah konsumsi energi listrik  pada UKM 
Batik Putra Laweyan berbeda-beda untuk setiap jenis pewarna yang digunakan. Hal itu dikarenakan 
setiap jenis pewarna memilki kalkulasi jumlah kebutuhan air yang berbeda-beda sehingga nilai ini 





3.1 Analisis Konsumsi Energi Pada Proses Pembuatan Batik Cap 
Berdasarkan hasil perhitungan penggunaan energi pada setiap tahapan proses produksi batik cap untuk 
pada UKM Batik Putra Laweyan , konsumsi energi untuk memproduksi satu meter kain batik yang 
dibedakan berdasarkan jenis pewarna akan ditampilkan pada tabel dibawah ini: 
1) Pewarna Rhemasol 
Tabel 1. Konsumsi Energi Pada Proses Produksi Batik Cap Menggunakan Jenis Pewarna Rhemasol 
Jenis Energi 
Konsumsi Energi (Kjoule/Meter) 
Pengecapan Pewarnaan Pencucian 1 Pencucian 2 Pelorodan Pencucian 3 Jumlah 
Listrik - 1.03 27.11 26.39 5.79 13.97 74.29 
LPG 1244.74 - - - - - 1244.74 
Kayu Bakar - - - - 18238.19 - 18238.19 
Total   19557.22 
Berdasarkan hasil pengolahan data pada tabel 1, konsumsi energi pada proses pembuatan batik cap 
dengan jenis pewarna rhemasol untuk setiap meter kain batik sebesar 19557.22 KJoule per meter. 
2) Pewarna Naptol 
Tabel 2. Konsumsi Energi Pada Proses Produksi Batik Cap Menggunakan Jenis Pewarna Naptol 
Jenis Energi 
Konsumsi Energi (Kjoule/Meter) 
Pengecapan Pewarnaan Pencucian 1 Pencucian 2 Pelorodan Pencucian 3 Jumlah 
Listrik - 2.060 20.57 22.53 5.790 13.97 64.92 
LPG 1244.74 - - - - - 1244.74 
Kayu Bakar - - - - 18238.19 - 18238.19 
Total   19547.85 
Berdasarkan hasil pengolahan data pada tabel 2., konsumsi energi pada proses pembuatan batik cap 
dengan jenis pewarna naptol untuk setiap meter kain batik sebesar 19547.85 KJoule per meter. 
3) Pewarna Indigosol 
Tabel 3. Konsumsi Energi Pada Proses Produksi Batik Cap Menggunakan Jenis Pewarna Indigosol 
Jenis 
Energi 










Listrik - 13.57 23.89 35.56 5.790 13.97 92.78 
LPG 1244.74 - - - - - 1244.74 
Kayu Bakar - - - - 18238.19 - 18238.19 
Total   19575.71 
 
Berdasarkan hasil pengolahan data pada tabel 3, konsumsi energi pada proses pembuatan batik cap 






1) Energi Gas LPG 
Tabel 4. Perhitungan Efisiensi Energi Gas LPG Pada Proses Pengecapan 
 
Dari hasil perhitungan efisiensi penggunaan energi Gas LPG didapatkan nilai efisiensi sebesar 0.54%. 
Hal ini tentu menandakan kecilnya nilai efisiensi energi pada proses pengecapan. Berdasarkan hasil 
pengamatan hal ini disebabkan oleh banyak gas yang terbuang karena saat jam istirahat berlangsung 
gas tidak dimatikan.   
2) Energi Listrik Pada Proses Pewarnaan, Pencucian 1, Pencucian 2, Pelorodan dan  Pencucian 3 
Perhitungan efisiensi energi listrik pada proses pewarnaan, pencucian 1, pencucian 2, pelorodan, serta 
pencucian 3 menggunakan persamaan 10 yaitu dengan membandingkan antara produk yang 
dihasilkan dengan input energi yang digunakan pada proses pewarnaan. Hasil perhitungan efisiensi 
listrik ditampilkan pada Tabel 5. berikut. 
Tabel 5. Perhitungan Efisiensi Energi Listrik  









Rhemasol 550 488.67 1.125 
Naptol 356.2 726.47 0.490 
Indigosol 185.4 2242.03 0.083 
Pencucian 1 
Rhemasol 550 11687.35 0.047 
Naptol 356.2 6811.89 0.052 
Indigosol 185.4 6811.89 0.027 
Pencucian 2 
Rhemasol 550 11548.88 0.048 
Naptol 356.2 7218.05 0.049 
Indigosol 185.4 5774.44 0.032 
Pelorodan - 835 4784.63 0.175 
Pencucian 3 - 835 11.548.89 0.072 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
kg 3.23 3.41 3.24 3.33 3.48 3.26 3.63 3.47 3.34 3.48 3.25 3.37
 (J/kg  ͦ C) 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200
( ͦ C) 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42.00
Jam 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.50
MJ 0.066 0.070 0.067 0.068 0.071 0.067 0.074 0.071 0.068 0.071 0.067 0.07
Kg 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3.00
MSCF 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.056 0.06
MSCF / Jam 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
GJ/MSCF 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03 1.03
MJ 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82 12.82






















3) Energi Kayu Bakar Pada Proses Pelordan 
Tabel 6. Perhitungan Efisiensi Energi Kayu Bakar Pada Proses Pelorodan 
Jenis Energi Satuan 
Pengamatan 
Rata-Rata 
1 2 3 4 
Energi Output       
a. Energi Output Pemasakan Air      
 Massa Air kg 510.36 510.36 510.36 510.36 510.36 
 Kalor jenis Air  (J/kg   ͦC) 4200 4200 4200 4200 4200 
 ΔT  ( ͦ C) 79 77 78 79 78.25 
 Waktu Pemasakan Jam 3 3 3 3 3 
 Energi Output MJ 56.45 55.02 55.73 56.45 55.91 
b. Energi Ouput Pelorodan      
 Massa Malam kg 17.04 13.05 14.50 15.95 15.13 
 Kalor Jenis Malam  (J/kg   ͦC) 2200 2200 2200 2200 2200 
 ΔT  ( ͦ C) 79 77 78 79 78.25 
 Waktu Pelorodan Jam 4.5 4 4 4 4.125 
 Energi Output MJ 0.66 0.55 0.62 0.69 0.63 
c. Total Energi Output MJ 57.10 55.57 56.35 57.14 56.54 
Energi Input       
 Massa Kayu Bakar Kg 205.7 167 190 194 189.175 
 FCR Kg / Jam 27.43 23.86 27.14 27.71 26.5352381 
 
Nilai Energi Kayu 
Bakar 
J/Kg 2E+07 20070000 20070000 20070000 20070000 
  Total Energi Input MJ 550.45 478.81 544.76 556.23 532.5622286 
Efisiensi % 10.37 11.61 10.34 10.27 10.65 
Berdasarkan hasil perhitungan nilai efisiensi bahan bakar kayu bakar pada Tabel 6., dengan 
membandingkan antara energi yang terbuang pada proses pelorodan dengan energi masukan dari  
kayu bakar diketahui nilai efisiensinya sebesar 10.65 %. Hal ini menunjukan bahwa banyaknya kalor 
yang terbuang ke lingkungan sehingga panas yang dapat dimanfaatkan untuk proses pelorodan relatif 
sedikit.  Berdasarkan hasil brainstorming dengan UKM lain yang berlokasi di Laweyan, konsumsi 
kayu bakar pada UKM Batik Putra Laweyan relatif lebih banyak untuk sekali proses pelorodan. 
3.3 Analisa Biaya Penggunaan Energi 
Berdasarkan hasil perhitungan biaya penggunaan energi pada setiap proses pembuatan batik cap 
diketahui bahwa biaya yang paling besar dikeluarkan untuk memproduksi per meter batik cap adalah 
biaya bahan bakar yaitu Gas LPG dan kayu bakar yang masing-masing sebesar Rp 516.60 dan Rp 
499.80. Sedangkan untuk biaya listrik untuk membuat satu meter kain batik relatif rendah yaitu tidak 






Tabel 7. Perhitungan Biaya Penggunaan Energi Gas LPG 
Pengamatan 




Harga Gas LPG 
3 kg (Rp) 
Biaya Energi /meter 
(Rp/meter) 
1 44.5 3 24000 539.33 
2 47 3 24000 510.64 
3 44.7 3 24000 536.91 
4 45.9 3 24000 522.88 
5 48 3 24000 500.00 
6 45 3 24000 533.33 
7 50 3 24000 480.00 
8 47.8 3 24000 502.09 
9 46 3 24000 521.74 
10 48 3 24000 500.00 
11 44.8 3 24000 535.71 
Rata-rata 516.60 
 












1 235 205.7 55000 113135 481.43 
2 180 167 55000 91850 510.28 
3 200 190 55000 104500 522.5 
4 220 194 55000 106700 485 
Rata-rata 499.80 
 


























40.6 20 0.01 1467.28 19.11 0.47 
0.42 
100 35 0.02 1467.28 33.43 0.33 
62 35 0.02 1467.28 33.43 0.54 
94.4 35 0.02 1467.28 33.43 0.35 
31 20 0.01 1467.28 19.11 0.62 
40 20 0.01 1467.28 19.11 0.48 
50 21.5 0.01 1467.28 20.54 0.41 
132 22 0.01 1467.28 21.02 0.16 
Naptol 
89 76.20 0.05 1467.28 72.79 0.82 
0.84 48 43.4 0.03 1467.28 41.46 0.86 




























50 44.68 0.03 1467.28 42.68 0.86 
110 92.68 0.06 1467.28 88.53 0.81 
Indigosol 
37.20 232.75 0.15 1467.28 222.33 5.98 
5.53 
37.20 232.75 0.15 1467.28 222.33 5.98 
80 262.71 0.17 1467.28 250.95 3.14 




40.6 646.16 0.42 1467.28 617.25 15.20 
11.28 
100 646.16 0.42 1467.28 617.25 6.17 
62 646.16 0.42 1467.28 617.25 9.96 
94.4 646.16 0.42 1467.28 617.25 6.54 
31 646.16 0.42 1467.28 617.25 19.91 
40 646.16 0.42 1467.28 617.25 15.43 
50 646.16 0.42 1467.28 617.25 12.35 
132 646.16 0.42 1467.28 617.25 4.68 
Naptol 
89 646.16 0.42 1467.28 617.25 6.94 
9.63 
48 646.16 0.42 1467.28 617.25 12.86 
60 646.16 0.42 1467.28 617.25 10.29 
50 646.16 0.42 1467.28 617.25 12.44 
110 646.16 0.42 1467.28 617.25 5.63 
Indigosol 
37.20 646.16 0.42 1467.28 617.25 16.59 
15.20 
37.20 646.16 0.42 1467.28 617.25 16.59 
80 646.16 0.42 1467.28 617.25 7.72 




40.6 615.94 0.40 1467.28 588.38 14.49 
10.75 
100 615.94 0.40 1467.28 588.38 5.88 
62 615.94 0.40 1467.28 588.38 9.49 
94.4 615.94 0.40 1467.28 588.38 6.23 
31 615.94 0.40 1467.28 588.38 18.98 
40 615.94 0.40 1467.28 588.38 14.71 
50 615.94 0.40 1467.28 588.38 11.77 
132 615.94 0.40 1467.28 588.38 4.46 
Naptol 
89 615.94 0.40 1467.28 588.38 6.61 
9.18 
48 615.94 0.40 1467.28 588.38 12.26 
60 615.94 0.40 1467.28 588.38 9.81 
50 615.94 0.40 1467.28 588.38 11.86 
110 615.94 0.40 1467.28 588.38 5.37 
Indigosol 
37.20 615.94 0.40 1467.28 588.38 15.82 
14.49 




























80 615.94 0.40 1467.28 588.38 7.35 





235 1231.88 0.80 1467.28 1176.77 5.01 
5.69 
180 1231.88 0.80 1467.28 1176.77 6.54 
200 1231.88 0.80 1467.28 1176.77 5.88 
220 1231.88 0.80 1467.28 1176.77 5.35 
 
3.4 Rekomendasi Perbaikan 
Berdasarkan hasil perhitungan efisiensi dan biaya energi, maka rekomendasi yang diberikan sebagai 
berikut. 
1) Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan oleh Fany A dkk pada tahun 2014, dengan 
memodifikasi lubang burner pada kompor gas satu tungku maka dapat meningkatkan efisiensi 
pada kompor gas satu tungku. 
2) Redesain tungku pelorodan dengan cara menambahkan bahan isolator pada dinding tungku 
sehingga dapat mengurangi kerugian panas yang terbuang ke lingkungan. Selain itu diperlukan 
penutup kuali untuk mempercepat proses pemasakan air yangdgunakan untuk lorod. 




1) Pada UKM Batik Putra Laweyan terdapat 3 jenis energi pada proses pembutan batik cap yaitu 
energi bahan bakar gas yang berasal dari penggunaan gas LPG pada proses pengecapan, energi 
kayu bakar yang berasal dari penggunaan kayu pada proses pelorodan, serta energi listrik yang 
dihasilkan dari pompa air yang digunakan untuk mengalirkan air pada proses pewarnaan, 
pencucian 1, pencucian 2, pelorodan, serta pencucian 3. 
2) Konsumsi Energi pada pembuatan batik cap untuk jenis pewarna Rhemasol sebesar 19557.22 
kJ/meter , pewarna naptol 19547.85 kJ/meter, dan indigosol sebesar 19575.71 kJ/meter.  
3) Berdasarkan perhitungan nilai efisiensi penggunaan energi pada UKM Batik Laweyan yang 
relatif rendah maka dapat dinilai bahwa terjadi inefisiensi pada penggunaan energi untuk 





energi antara lain modifikasi lubang burner pada kompor gas, redesain tungku pelorodan 
dengan menambahkan bahan isolator pada dinding tungku, serta memberikan edukasi pada 
pekerja untuk selalu melakukan penghematan energi. 
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